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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Hinterspritztes Verkleidungsteil und Verfahren zu seiner Hestellung 

(5?) Bef herkommlichen hinterspritzten Verkleidungs- Oder 
Auskleidungsteilen wird die Front- bzw. Dekorschicht in 
Form eines "Umbugs" uber die Kanten des Basisformteils 
und urn sie herum gezogen. Hierbei kommt es bei aufwendi- 
geren Geometrien des Formteils hauflg zur unerwunschtert 
Fattenbildung und auSerdem ist der Stoff- oder Folienbezug 
beim Montieren zerstdrungsanfailig. 
Das neue hinterspritzte Verkleidungsteil soil eine sfchere 
und zerstorungsfreie Montage gewahrleisten. AuSerdem soli 
ein Verfahren zur Herstellung des Formteils angegeben 
werden. 

Die Losung der Aufgabe gelingt mittels eines mehrschichti- 
gen hinterspritzten Verkleidungsteils (10), bei dem der 
Randbereich (11) des Teils (10) mit einer Umspritzungs- 
m schicht (50) aus einem Kunststoffmaterial umfa&t ist. Zur 
verfahrensmaSigen Losung wird das hinterspritzte Verklei- 
[ dungsteil (10) hergestellt, auf die gewunschte Form ge- 
bracht, z. B. die Kanten geschnitten und dann die Rander 
(11) des Verkleidungsteils (10) maschinell mit Kunststoff 
umspritzt. 

Mehrschichtige Verkleidungs- und Auskieidungsteile, insbe- 
sondere im Automobilinnenausbau. 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder etngerelchten Unterlagen ontnommon 
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Beschreibung Teils durch Ablosung der Stoff- bzw. Folienschicht kom- 

men kann, weil die Randbereiche zweier auf StoB odcr 

Die Erfindung betrifft ein hinterspritztes Verklei- Passung anzubringender Verkleidungsteile wahrend des 
dungsteil ftir den Innenausbau, insbesondere von Kraft- Montierens gegeneinander reiben, oder weil feststehen- 
fahrzeugen, wie es im Oberbegriff des Patentanspruchs 5 de Kanten oder Vorsprflnge in der Montagepassung in 
1 beschrieben ist Ferner betrifft die Erfindung ein Ver- die offeniiegenden Randbereiche der Kanten des Ver- 
fahren zur Herstellung eines solchen hinterspritzten kleidungsteils eingreif en und dadurch die Frontkaschie- 
Verkieidungsteils gemaB Anspmch 14. rungsschichten quasi "abgehebelt werden". 

Verkleidungsteile, wie sie Gegenstand der Erfindung Zur Ldsung des vorstehend geschilderten Problems 
sind, dienen beispielsweise zur Auskleidung von Fahr- 10 und zur Schaffung einer sauberen Montagekante wird 
gastzellen im Automobilbau, sind aber auch zu Be- bzw. in neuester Zeit die Anbringung eines sogenannten 
Verkleidungszwecken auf alien anderen Sektoren des "Umbugs" propagiert Hierunter ist das "Hinttberziehen" 
Innenausbaus von Wohnraumen etc. einsetzbar. Die der Frontkaschierung aber die Kanten des Basisform- 
Verkleidungsteile erlauben dabei die Abdeckung von teils und urn die Kanten herum zu verstehen. Abgesehen 
stdrendenHohlraumen und dadurch die Schaffung einer 15 davon, daB dieses "Umbiegen" der Frontkaschierung 
gefailigen Sichtflache, nicht zuletzt verbessern sie aber bislang nur bei einfachen Verkleidungsteilgeometrien 
auch die Schall- und Warmeisoiation, bspw. des Fahr- ohne Faltenbildung mdglich ist, unterliegt der Umbug 
zeuginnenraums. Urn Verkleidungsteile den recht kom- beim Zusammentreffen mit einer anderen Kante der 
plexen Geometrien der zu verkleidenden Hohlraume Montagepassung immer noch einem erheblichen Ver- 
oder Strukturen anzupassen, hat man bislang in der Pra- 20 letzungsrisiko, weil sowohl Folie als auch Stoff als dUn- 
xis, flblicherweise im SpritzguB, Formteile aus thermo- ne, empfindliche Materialien relativ reiBanfailig sind 
plastischen oder duroplastischen Massen hergestellt, Gegenuber dem dargelegten Stand der Technik liegt 
und auf die Sichtseite der Formteile zur Erzeugung ei- der Erfindung deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
ner angenehmen Sichtflache eine gefailige Dekorschicht kleidungsteil der eingangs erwahnten Art so fortzubil- 
aus Stoff oder auch eine entsprechende Folienschicht im 25 den, daB selbst bei komplizierten Geometrien des Teils 
Klebeverfahren aufkaschiert Gegebenenfalls hat man eine einfache maschinelle Fertigung in der Hinterspritz- 
auch zur Verbesserung der Dammung zwischen Stoff technik mit einer sicheren Montage der Verkleidungs- 
bzw, Folie und dem Basisformteil weitere, beispielswei- teile verbindbar ist Eine weitere, der Erfindung zugrun- 
se geschaumte, Isolationsschichten aus Kunststoff- oder deiiegende Aufgabe besteht darin, ein Verfahren fQr die 
Naturmaterialien eingebracht AU diese Kaschierungs- 30 Herstellung der vorgenannten in der Hinterspritztech- 
schritte werden in der Regel durchgefflhrt und steUen nikausgefOhrten Verkleidungsteile anzugeben. 
aufgrund der gesundheitlich im allgemeinen recht be- Gel6st werden diese und andere Aufgaben durch ein 
denklichen Klebemittel eine erst zu nehmende Gef ahr- hinterspritztes Verkleidungsteil mit den Merkmalen des 
dung far die Gesundheit der mit der Fertigung befaBten kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1. Eine verfah- 
Personen dar. AuBerdem bedeutet die vorwiegend ma- 35 rensmaBige Ldsung wird im Patentanspruch 14 angege- 
nuelle Fertigung gleichzeitig einen enormen Kostenfak- ben. Vorteilhafte AusfUhrungsformen des hinterspritz- 
tor aufgrund des Anfalls von unvermeidbarem Aus- ten Verkleidungsteils sowie zweckmaBige Ausgestal- 
schuB bei den Klebeschritten, z. B. durch unerwttnschte tungen des erflndungsgemaBen Verfahrens zu seiner 
Faltenbildung oder auch durch ungleichmaBiges Auftra- Herstellung werden in den jeweiligen abhangigen An- 
gen des verwendeten Klebers. Darflber hinaus besteht 40 sprUchenunterSchutzgestellt 

bei der Klebeverbindung auch ein erhahtes Abldserisi- Im Gegensatz zum hinterspritzten Verkleidungsteil 
ko bei gesteigerter Beanspruchung des Verkleidungs- gemafl dem Stand der Technik, bei dem ein Umbug zur 
teils oder auch bei hoheren Temperatures Ausbildung einer sauberen Montagekante dienen soli, 

In neuerer Zeit hat sich deswegen die Hinterspritz- weist das erfindungsgemaBe, hinterspritzte Verklei- 
technik bei nicht zu komplizierten Verkleidungsteil- 45 dungsteil an seinen Randern zur Schaffung von montier- 
Geometrien mehr und mehr durchgesetzt Dabei wer- fahigen Kantenbereichen eine schQtzende Umspritzung 
den Stoff oder Folie, gegebenenfalls samt der zusatzli- oder Umfassung aus einem polymeren Material auf. 
chen Isolationsmaterialien, in einem speziellen Spritz- Dies erspart das Herumziehen bzw. Umbiegen des De- 
gieBwerkzeug mit einer Qblicherweise thermoplasti- korstoffes um die Kanten und vermeidet dadurch des- 
schen Formmasse hinterspritzt Zwischen Stoff- oder 50 sen Exponierung und somit dessen Beschadigung beim 
Folienrttckseite, RQckseite des zusatzlichen Isoliermate- Ein- und Ausbau der Verkleidungsteile. Im Rahmen der 
rials, und der thermoplastischen Formmasse kommt es Erfindung wird der Kantenschutz sozusagen "von der 
dabei ohne Einsatz eines Klebers zu einer festen und Seite des Basismaterials her" zur Verffigung gestellt 
dauerhaften mechanischen und/oder - je nach Eigen- Dies ist verglichen mit den bekannten Verkleidungstei- 
schaften der verwendeten Materialien — auch chemi- 55 len in ganz besonderem MaBe vorteilhaft, weil das Ba- 
schen Verbindung. Beim Vorliegen einfacher Geome- sismaterialstabilerundsehrvielstrapazierfahigerist,als 
trien entstehen so hinsichtlich der Strapazierfahigkeit die relativ empfindlichen Dekorstoffe oder -folien an 
und Festigkeit der Verbindung befriedigende Verklei- der Frontseite der Verkleidung. Durch die Erfindung 
dungsteile. Bei komplizierteren Strukturen jedoch ist es wird somit ein Verkleidungsteil geschaffen, das es ge- 
haufig ndtig, die Montagekanten der Verkleidungsteile eo stattet, die Vorteile des Hinterspritzverfahrens, namlich 
nachzuschneiden, weil entweder nicht fQr jede Variante die weitgehend faltenfreie und innige Verbindung einer 
der Verkleidungsteile eines der extrem teuren Form- Kunststoffbasis mit einer Dekorschicht, mit den Vortei- 
werkzeuge zur Verf Qgung steht, oder weil nachtragliche len einer leichten und weitgehend beschadigungssiche- 
Zuschnitte, Fenster oder Ausschnitte im Verkleidungs- ren Montierbarkeit des Verkleidungsteils zu vereinen. 
teil unumganglich sind. An den Bearbeitungskanten lie- 65 Die erflndungsgemaBen hinterspritzten und an den 
gen dann die Stoffschicht und gegebenenfalls die Zwi- Randbereichen umfaBten Verkleidungsteile konnen aus 
schenschicht(en) frei. Dies hat zur Folge, daB es beim mehreren miteinander verbundenen Schichten beste- 
Montagevorgang zum ReiBen oder zur Zerstdrung des hen. UnerlaBlich sind jedoch eine Basisschicht und eine 
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Dekorschicht auf der Sichtseite des Verkleidungsteils. 
Urn eine genQgende Abldsefestigkeit der Schichten auf 
der Basisschicht zu gewahrleisten, ist die Basisschicht 
mit der direkt darttber liegenden Schicht, entweder der 
Dekorschicht oder auch einer direkt auf der Basis- 
schicht angeordneten Zwischenschicht homogen ver- 
bunden. Unter der homogenen Verbindung wird ira Sin- 
ne der Erfindung die in der Hinterspritztechnik, bei dem 
Fachmann geiaufigen Temperaturen und Drticken, er- 
reichbare Verbindung zweier Schichten verstanden. Je 
nach Natur der verbundenen Materialmen kann es sich 
um eine chemische oder auch urn eine physikalische 
Verbindung zwischen den Materialien handeln. Auch 
Mischverbindungsformen sind mGglich. Homogen be- 
deutet also nicht daB mit dem Fachmann geiaufigen 
physikalischen oder chemischen Untersuchungsmetho- 
den, wie beispielsweise der Elektronenmikroskopie, kei- 
ne Grenzfiachen zwischen den Schichten feststellbar 
sein durfen. Vielmehr ist das Auftreten solcher Grenz- 
fiachen in der Regei nachweisbar. DarQber hinaus ist es 
auBerdem mtfglich, daB nicht nur die Basisschicht und 
die direkt darttber liegende Schicht, sondern auch bei 
Vorhandensein mehrerer Schichten auf der Basis, diese 
Schichten im erfindungsgemaBem Sinne homogen mit- 
einander verbunden sind. 

Weiterhin kann es bei Vorliegen bestimmter Materi- 
alkombinationen von Dekor- und Basisschicht von gro- 
Bem Nutzen sein, die zu hinterspritzende Dekorschicht, 
beispielsweise eine Dekorfolie mit schlechter Adhasion, 
die eine , Trennwirkung tt gegeniiber dem Hinterspritz- 
material besitzt, mit einem Haftvermittler zu behandein. 
Durch Beschichtung der Dekorfolie mit einem Haftver- 
mittler (z. B. Faservlies) kann so ein fester Zusammen- 
halt und guter Verbund der verschiedenen Schichten 
erreicht werden. 

In einer bevorzugten erfindungsgemaBen Ausffih- 
rungsform weist das Verkleidungsteil an seinen Randbe- 
reichen eine Dekorschicht und gegebenenfalls auch eine 
oder mehrere komprimierbare Zwischenschichten auf, 
insbesondere aus geschaumtem Kunststoffmaterial, die 
insgesamt eine geringere Starke haben, als dieselben 
Schichten in den iibrigen Bereichen auBerhalb des Ran- 
des des Verkleidungsteils. Der Unterschied in der Ge- 
samtstarke oder Dicke aller Schichten zusammen bezo- 
gen auf Randbereich und den tibrigen Bereich des 
Formteils, rtthrt in einem solchen Fall im wesentlichen 
vom Zusammengedrtickt oder ZusammengepreBt sein 
der nachgiebigen, komprimierbaren Zwischen- 
schichten) her. Da das Umspritzen des Randes unter 
relativ hohen DrQcken zu erfolgen hat, wird hierbei der 
Randbereich sofern er kompressibel ist zusammenge- 
drttckt und dadurch gegebenenfalls dauerhaft verdich- 
tet 

Ist eine komprimierbare Zwischenschicht, etwa ge- 
schaumte Schicht, am Aufbau der Formteilstruktur be- 
teiligt, so ist es zweckmaBig, dafl der Obergang zwi- 
schen Umspritzungsschicht und Dekorschicht nicht ab- 
solut eben und ohne jeglichen Niveauxunterschied ver- 
laufend ausgebildet ist, sondern daB — zumindest auf 
der Sichtseite des Formteils — zwischen Dekorschicht 
und derjenigen der Sichtfiache des Formteils zugewand- 
ten Kante der Umspritzung ein Bereich gebildet ist, in 
dem sich die Starke des Formteils kontinuierlich in Rich- 
tung auf die Umspritzung hin verjttngt Der angespro- 
chene Obergangsbereich rtthrt z. B. vom Einspritzen der 
Umspritzungsmasse in ein hierfttr anzuwendendes 
Formwerkzeug von der Dekor- bzw. Sichtseite her, bei 
welchem Vorgang z. B. mittels einer werkzeugspezifi- 
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schen Losung eine Sperre zur Absperrung der Umsprit- 
zungsmasse ausgebildet ist Dadurch wird verhindert, 
daB beim eigentlichen Umspritzungsvorgang mehr als 
der gewtinschte Randbereich umspritzt und dadurch 
5 komprimiertwird. 

Fehlt eine Schaumschicht im Formteil und bestehen 
auch die sonst zum Einsatz kommenden Schichten aus 
nur wenig oder gar nicht kompressiblen Materialien, so 
ist es bevorzugt, daB der dttnnere Randbereich von der 
io Umspritzungsschicht unter Ausbildung eines glatten, 
aber zumindest direkt am Rand des Verkleidungsteils 
geringfugig erhabenen Obergangs zwischen Dekor- 
schicht und Umspritzungsschicht umfaBt ist 
Andererseits ist es auch mdglich bei Vorhandensein 
15 kompressibler Zwischenschichten einen Randbereich zu 
gestalten, der nicht nur hinsichtlich seiner Dicke genau- 
so stark ist wie das ttbrige Verkleidungsteil, sondern der 
auch Obergange im wesentlichen vermeidet Wenn die 
kompressible Zwischenschicht beim Umspritzen stark 
20 zusammengepreBt wird, so daB eine sehr starke Rich- 
tungsanderung auf einer sehr kleinen Lange erfolgt, mit- 
hin also eine starke Umlenkung des Materials im Be- 
reich nahe von 90° vorliegt, kann die Lange des entste- 
henden Obergangsbereichs oder -zone als vernachlas- 
25 sigbar gering angesehen werden. AuBerdem kann es 
aber auch mOglich sein, daB gegebenenfalls entstehende 
"Lttcken" nachtraglich ttber Zusatzkanale oder -torpe- 
dos im Formwerkzeug mit Kunststoffmasse ausge- 
spritzt und auf gefttllt werden. 
30 Falls der Randbereich des Verkleidungsteils nicht 
verdeckt, sondern auf Sicht montiert werden soil, kann 
man gegebenenfalls die Farbe des Materials der Um- 
spritzung der Farbe des Dekormaterials anpassen. 
Weiterhin kann es auch von Vorteil sein, daB die Ba- 
35 sisschicht im Randbereich des Verkleidungsteils eine ge- 
ringere Starke aufweist als das ubrige Verkleidungsteil, 
wobei der dann insgesamt dQnnere Randbereich von 
der Umspritzungsschicht unter Ausbildung eines ebe- 
nen und glatten Obergangs zwischen Basisschicht und 
40 Umspritzungsschicht umfaBt ist Auch hierfttr gilt wie 
bereits ausgeftihrt, daB unerwiinschte Wulste oder 
Obergange zwischen Verkleidungsteil und Umsprit- 
zung vermeidbar sind. Darttber hinaus gilt ebenfalls, daB 
es auch bei dieser Ausftthrungsform moglich ist, eine 
45 homogene Verbindung zwischen Basis und Umsprit- 
zung zu erzeugen. Oblicherweise ist dann mit bloBem 
Auge nur sehr schwer ein Obergang zu erkennea 

Des weiteren ist auch eine Kombinadon der beiden 
vorgenannten Ausfflhrungsformen besonders zweck- 
50 maflig. Alle Schichten des Verkleidungsteils sind am 
Rand dttnner, bzw. komprimiert, und der Rand greift 
quasi wie ein Zapfen in eine U-fdrmige Umspritzung, 
die zumindest mit bestimmten Schichten eine feste und 
homogene Verbindung dauerhaft ausbilden kann. 
55 Neben der mSglichst glatten, sauberen und tiber- 
gangslosen Umspritzung kann es je nach Montagepro- 
blem auch bevorzugt sein, den Randbereich des Verklei- 
dungsteils mit Profilen, Wulsten oder Erhebungen zu 
versehen, die gegebenenfalls die Montage erleichtern 
60 kdnnen. Deswegen ist in einer weiteren vorteilhaften 
Variante des erfindungsgemaBen Verkleidungsteils der 
Randbereich des Verkleidungsteils von der Umsprit- 
zungsschicht U-f6rmig unter Ausbildung einer Monta- 
gekante mit einer wulstartigen Erhebung aus Umsprit- 
65 zungsmaterial auf der Sichtseite des Verkleidungsteils 
umfaBt Solche Wulste kflnnen beispielsweise als Ftth- 
rung, Einrastsperre oder dergleichen beim Montieren 
dienen. 
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In einer weiteren Variante kann es auch von besonde- kung verbunden sein, es kann jedoch auch vorteilhaft 

rem Nutzen sein, wenn die Montagekante, & h. der urn- eine Klebemittelschicht zur Fixierung beispielsweise ei- 

spritzte Randbereich des Verkleidungsteils, eine wulst- ner Zwischenschicht und der sichtbaren Dekorstoff- 

artige Erhebung oder auch ein Profil auf der Riickseite schicht zur Verwendung gelangen. In diesem Fall sind 
des Verkleidungsteils aufweist 5 alle ublichen Klebemittel einsetzbar. 

Andererseits kann es je nach Einsatz und Verwen- Falls als Dekorschichtmaterialien sog. einfache Ge- 

dungszweck auch bevorzugt sein, da8 die Montagekan- webe verwendet werden, die fertigungsgemaB eine 

te einen glatten AbschluB mit der Rttckseite des Verklei- gleichsame "pordse" Gewebestruktur aufweisen, so 1st 

dungsteils ausbildet In diesem Fall wird die Basisschicht es im Rahmen der Erfindung ganz besonders bevorzugt, 
nicht im eigentlichen Sinn des Wortes von der Umsprit- io als Zwischenschicht eine Dichtschicht (z. B. eine tempe- 

zungsschicht umfaBt, vielmehr stdBt die Umspritzungs- raturbestandige Folie) als der sichtbaren Dekorschicht 

schicht an den seitlichen Rand der Basisschicht und bil- unmittelbar benachbarte Schicht zwischen Dekor- 

det deren kontinuierliche Fortsetzung. schicht und Basisschicht vorzusehen. Dadurch wird ein 

In besonders bevorzugter Ausfuhrungsform ist die Eindringen der Kunststoffschmelze beim Hinterspritzen 

Umspritzungsschicht aus Kunststoff material im erfin- 15 in das Fasermaterial und das "Durchschlagen" der 

dungsgemaBen Sinne homogen mit der Basisschicht des Kunststoffschmelze zur Oberseite der Dekorschicht 

Verkleidungsteils verbunden. Dies erlaubt insbesondere ausgeschlossen. 

eine hinreichende Stabilitat des Verkleidungsteils bei Sind mehrere Zwischenschichten vorhanden, so muB 

mechanischer oder thermischer Beanspruchung. die Dichtschicht fur einfache Vliese oder Gewebe nicht 

Der von der Umspritzungsschicht umfaBte Randbe- 20 unbedingt der Dekorschicht unmittelbar benachbart 

reich des hinterspritzten Verkleidungsteils bildet eine sein, sie kann ihre Dichtfunktion auch dann erfttllen, 

Montagekante aus. Diese kann an alle speziellen Mon- wenn zwischen Folie und Dekorschicht weitere Zwi- 

tageerfordernisse angepaBt sein. In einer auBerst schenschichten angeordnet sind. 

zweckmaBigen Gestaltung verjiingt sich die den Rand- Die die Rander des Verkleidungsteils einfassende 

bereich des Verkleidungsteils umfassende Umsprit- 25 Umspritzungsschicht besteht zweckmaBigerweise aus 

zungsschicht vom Rand des eigentlichen Verkleidungs- einem thermoplastischen KunststoffmateriaL Hierzu 

teils weg konisch. Durch den sich in Montagerichtung sind insbesondere alle Materialien geeignet, die auch als 

verjOngenden Rand wird bei ineinandergreifender Basismaterial dienen k6nnen. Es ist von besonderem 

Montage des Verkleidungsteils in einen Sitz, beispiels- Vorteil, wenn Basisschicht und Umspritzungsschicht aus 

weise in Art einer Nut/Feder-Verbindung, die Anbrin- 30 derselben thermoplastischen Spritzmasse bestehen. 

gung des Verkleidungsteils stark erleichtert, weil der Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verf ahren zur 

dOnner zulaufende Randbereich quasi als Fuhrung beim Herstellung eines hinterspritzten Verkleidungsteils, das 

Einpassen des Verkleidungsteils dienen kann. eine erf indungsgemSBe Umspritzungsschicht an seinen 

Die Materialien, die zur Fertigung des hinterpritzten Randbereichen aufweist 

Verkleidungsteils und der Umspritzungsschicht ver- 35 Zunachst wird in an sich bekannter Weise ein Verklei- 

wendbar sind, umfassen alle dem Fachmann geiaufigen dungsteil mit gewiinschter Geometrie bestehend aus 

Materialien, die insbesondere in der SpritzgieBtechnik Basisschicht, Dekorschicht und gegebenenfalls einer 

und dort beim Hinterspritzen von Dekorschichten ein- oder mehrerer Zwischenschichten gef ertigt, indem man 

gesetzt werden. Dekorschicht und ggfls. die Zwischenschichten) in ei- 

Zu den bevorzugten Basismaterialien gehdren Kunst- 40 nem Formwerkzeug einer SpritzgieBvorrichtung mit ei- 

stoffe und hierbei im wesentlichen alle dem Fachmann ner Formmasse, bevorzugt einer thermoplastischen 

bekannten thermoplastischen oder duroplastischen Formmasse, zur Erzeugung der Basis hinterspritzt Die 

Formmassen. Besonders bevorzugt sind aufgrund ihrer Randbereiche des derart bereitgesteilten Verkleidungs- 

gtinstigen Verarbeitungseigenschaften thermoplasti- teils werden dann auf die gewQnschte Form gebracht, 

sche Massen, beispielsweise auf Polyolefinbasis, insbe- 45 was bedeutet, daB das einmal hinterspritzte Formteil 

sondere Polypropylenbasis oder Polyethylenbasis. Des dem Formwerkzeug entnommen und an seinen Kanten 

weiteren kommen in Frage Formmassen auf Acrylat- bearbeitet, bevorzugt geschnitten wird, wobei gegebe- 

Butadien-Styrol-Basis, Polyamid-Basis oder auch Poly- nenfalls auch weitere Aussparungen, Fenster oder Ein- 

carbonate. Neben den reinen Substanzen, die eigentlich schnitte im Verkleidungsteil angebracht werden kdn- 

seltener eingesetzt werden, sind besonders vorteilhaft 50 nen. Hieran anschlieBend werden die Randbereiche des 

auch Blends oder Polyblends aus den vorgenannten Verkleidungsteils, insbesondere die bearbeiteten Kan- 

Formmassen einsetzbar. AuBerdem kdnnen in den ten, zweckmaBig im SpritzgieBverfahren, mit einer Um- 

Formmassen alle Ublichen Zusatze enthalten sein, wie spritzungsschicht aus einem Kunststoffmaterial, vorteil- 

beispielsweise Fuilstoffe, wie RuB, Talkum, Kreide o. a., haft aus einem thermoplastischen Kunststoff, bei einer 

Pigmente etc. 55 geeigneten Temperatur umfaBt Hierbei sind die Ubli- 

Zu den bevorzugten Dekorschichtmaterialien geh6- chen Verarbeitungsbedingungen einzuhalten, die der 

ren u. a. Kunststoffolien, bespielsweise PVC-Haute, Po- Fachmann mit einer angemessenen Anzahl von Versu- 

lyolefinfolien, insbesondere Polypropylenfolien, sowie chen ermitteln kann. 

Stoffe, Vliese oder Haute auf Naturstoff- oder Kunst- In einer besonders gunstigen Verfahrensabwandlung 

stoffbasis, z. B. Nadelfilz, Wirkvliese etc. 60 wird das in den Randbereichen geformte, z. B. geschnit- 

Falls eine oder mehrere Zwischenschichten angeord- tene Verkleidungsteil zur Ausbildung der die Randbe- 

net sind, so handelt es sich vorteilhaft urn Kunststoff- reiche umfassenden Umspritzungsschicht in ein geeig- 

schichten aus einem geschaumten Material, insbesonde- netes Formwerkzeug ttberfflhrt, das das Einspritzen von 

re auf Polyurethanbasis. Diese Zwischenschichten) die- Kunststoffmaterial und das Umspritzen der Randberei- 

nen insbesondere zur Verbesserung der Dammung, so- 65 che des Verkleidungsteils gestattet Dies kann zum Bei- 

wohl gegenllber Schall als auch bezQglich der Warme. spiel durch eine oder mehrere Torpedosonden gesche- 

Die Zwischenschichten kdnnen mit den angrenzenden hen, die in das Formwerkzeug zu den Randbereichen 

Schichten entweder lediglich durch Temperatureinwir- des eingeiegten Verkleidungsteils hineinreichen. 
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Das Einspritzen der Umspritzungsmasse kann prinzi- technik hergestellten Verkleidungsteils 10 dargesteilt 

piell von beiden Seiten des Formteils her erfolgen, also Das mehrschichtige Formteil 10 weist eine zur Sichtsei- 

sowohl von der Dekorseite her als auch von der Basis- te hin angeordnete Dekorschicht 20, z. B. eine PVC- 

seite *> er - Haut, auf. Als ROcken weist das Verkleidungsteil 10 eine 

Es hat sich jedoch insbesondere als vorteilhaft erwie- 5 Basisschicht 40, beispielsweise aus einem thermoplasti- 

sen, bei Vorliegen von einer oder mehrerer mehr oder schen Kunststoff auf. Zwischen Dekorschicht 20 und 

wemger komprimierbarer Zwischenschichten, insbe- Basis 40 befinden sich zwei Zwischenschichten 30a und 

sondere aus geschaumten Materialien, das Einspritzen 30b. Bei der Schicht 30a handelt es sich im vorliegenden 

von der Dekorseite her vorzunehmen. Dadurch wird Beispiel urn eine kompressible Schaumstoffschicht, bei 
ganz besonders vorteilhaft ein mdgliches seitliches Ein- 10 der Schicht 30b urn eine Dichtfolie, beispielsweise aus 

dnngen der Umspritzungsmasse zwischen die einzelnen Polypropylen oder Polyethylen, die die Schaumstoff- 

Schichten weitestgehend ausgeschlossen. Wird ntalich schicht 30a beim Hinterspritzen vor dem Eindringen 

im angesprochenen Fall von der Dekorseite her urn- von Hinterspritz-Kunststoffmasse schQtzt Man er- 

spntzt, so kommt es zur Komprimierung des Kantenbe- kennt, daB sich die Zwischenschichten 30a und 30b im an 
reichs beim Umspritzungsvorgang. Die Umspritzungs- 15 den Rand 11 angrenzenden Bereich 12 deutlich hinsicht- 

schicht halt dabei die komprimierte Schaumschicht wie lich ihrer Dicke unterscheiden. Wahrend sie direkt am 

eine Klammer f est und driickt sie fest zusammen und an Rand 1 1 des hinterspritzten Formteils 10 in etwa gleich 

die Basisschicht Wurde aber von der Basisseite her ein- dick sind, nimmt die Starke der Zwischenschicht 30b 

gespntzt, so kann es unter Umstanden aufgrund der deutlich zu,wobei zwischen Rand 11 und angrenzendem 
relativ steifen Hinterspntzbasis nur unzureichend oder 20 Bereich 12 ein Obergangsbereich oder eine Stufe 13 

Uberhaupt nicht zu der angestrebten Klammer- und ausgebildet ist Gleichzeitig kann man der Fig. 1 entneh- 

PreBwirkung kommen. Vielmehr kann das unter relativ men, daB sich die Dicken bzw. Starken der Dekorschicht 

hohem Druck die Kante des Formteils umflieBende 20 und der Zwischenschicht 30b im gesamten gezeigten 

Kunststoffmatenal m die Seiten des Formteils zwischen Bereich nur unwesendich andern. 
dessen Schichten eindringen, da kein angemessener Ge- 25 Im Gegensatz hierzu kann man allerdings sehen, daB 

gendruckaufgebautwird, der die relativ komprimierba- die Basisschicht 40 zum Rand 11 hin deutlich dOnner 

ren Schichten rechtzeitig auf die Basisschicht drGcken wird, im gezeigten Beispiel in Form einer Rechteckstufe. 

wurde. Werden kerne komprimierbaren Schichten ver- Der Rand 11, insbesondere die Kante 45 sowie die zur 

wendet, so kann die Umspritzungsmasse genauso gut Sichtseite und zur Basis hin orientierten Randflachen 46 
wie von der Dekorseite auch von der Basis her oder 30 und 47 sind von einer Umspritzungsschicht umfaBt Auf 

seithcn zugefflhrt werdea der Basisseite stellt dabei in der gezeigten Variante die 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet darOber hin- Umspritzung 50 eine glatte und lineare Verlangerung 70 

aus auch noch weitere Vorteile. So laBt sich besonders der Hinterspritzschicht 40 dar, wahrend zur Oberseite 

zweckmafiig ein "WeiterflieBen" des Umspritzungsma- bzw. Sichtseite hin, die Umspritzung 50 zwar auf dem- 
tenals auf die Dekorseite des Formteils aber den ge- 35 selben Niveaux wie die Dekorschicht 20 liegt, aber zwi- 

wilnscnten Randbereich hinaus dadurch vermeiden, daB schen dem an den Rand angrenzenden Bereich 12 und 

man werkzeugspezifische MaBnahmen, etwa in Form der Umspritzung 50 eine dem Obergang 13 entspre- 

geeigneter Sperren oder Stopper ergreift chende Lflcke ausgebildet ist Diese resultiert aus dem 

Die Erfuidung wird im f olgenden genauer an Hand Umspritzen des Randes 1 1 von der Dekorseite her unter 
beispieUiafter Ausftthningsformen unter Bezugnahme 40 gleichzeitiger Absperrung der SpritzgieBmasse mittels 

auf die beigefugten Zeichnungen eriautert im Formwerkzeug angeordneter Sperrea Die Dicken- 

In den Figuren zeigen: abnahme der Basisschicht 40 zum Rand 1 1 hin ist zwar 

Fig. 1 einen scnematischen Querschnitt durch den im wesendichen auch durch das Formwerkzeug oder 

Randbereich einer ersten AusfOhrungsform eines erfin- durch nachtragHches Bearbeiten der Basisschicht verur- 
dungsgemaBen hinterspntzten Verkleidungsteils; 45 sacht, im Gegensatz zur Dickenabnahme der Zwischen- 

Fig.2 einen schematischen Querschnitt durch den schicht 30a resultiert sie jedoch nicht aus dem Umspritz- 

Randbereich emer weiteren Ausftihrungsform eines er- vorgang sondern aus dem Hinterspritzvorgang selbst 

findungsgemaBen hinterspritzten Verkleidungsteils; Bei dem in Fig. 1 gezeigten Formteil 10 sieht man, daB 

Fig. 3 einen schematischen Querschnitt durch den die Umspritzung 50 bestens geeignet ist, dem Verklei- 
Randbereich noch einer weiteren AusfUhrungsform ei- 50 dungsteii 10 eine an jede Problemstellung anpaBbare 

nes erfindungsgemaBen hinterspritzten Verkleidungs- Montagekante 80 zu verleihen. Die gezeigte Montage- 

te ™ ! kante 80 lauft vom Rand 11 weg konisch zu und ist 

Fig. 4 emen schematischen Querschnitt durch den insofern bestens zur Verbindungsausbildung in Form 

Randbereich noch einer weiteren AusfOhrungsform ei- einer Nut/Feder-Verbindung oder zum Einschieben in 

nes erfindungsgemaBen hinterspritzten Verkleidungs- 55 vorbereitete Montagepassungen geeignet. Da das Ma- 

tei k» . terial der Umspritzung relativ hart ist, ist die Kante 80 

Fig. 5 emen schematischen Querschnitt durch den robust und schfltzt sornit die empfindlichen Dekor- und 

Randbereich noch einer weiteren AusfOhrungsform ei- Zwischenschichten 20 sowie 30 a und b. 

nes erfindungsgemaBen hinterspritzten Verkleidungs- Die in Fig. 2 dargestellte Verkleidung hat im Prinzip 

tei j s ; 60 denselben Aufbau wie das Formteil aus Fig. 1. Im Ge- 

Fig, 6 emen schematischen Querschnitt durch den gensatz zur AusfOhrungsform gemaB Fig. 1 jedoch ist 

Randbereich noch einer weiteren AusfOhrungsform ei- der zur Sichtseite gewandte umspritzte Bereich des 

nes erfindungsgemaBen hinterspritzten Verkleidungs- Randes 11 sehr viel kOrzer ausgebildet als in der Aus- 

tei J s - , . ffihrungsform gemaB Fig. 1. Des weiteren ist das Profil 

In Fig. t ist em schematischer Querschnitt durch den 65 der Umspritzung 50 so gestaltet, daB die Oberkante der 

Rand 1 1 und - teilweise weggebrochen - durch den an Umspritzung 50 Ober das Niveaux der Dekorschicht 20 

den Rand angrenzenden Bereich 12 einer ersten erfin- hinausragt, wobei gleichzeitig auf ein konisches Zulau- 

dungsgemaBen AusfOhrungsform eines in Hinterspritz- fen der Umspritzung vom Rand weg verzichtet wurde. 
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Das gezeigte Profit der Umspritzung ist beispielsweise 
bestens als Einrastsperre bei der Montage geeignet 

In Fig. 3 kann man eine Ausftihrungsform erkennen, 
deren Hinterspritzbasis 40 sich nicht stufenfdrmig zur 
Kante 45 des Randes 11 bin verjttngt Auch in dieser 5 
Variante eignen sich umspritzte Formteile ideal zur zer- 
stdrungssicheren Montage. 

Der Aufbau des in Fig. 4 dargesteilten Verkleidungs- 
teils 10 entspricht im wesentiichen dem in Fig. 1 be- 
schriebenen Aufbau mit dem Unterschied, daB an der 10 
Montagekante 80 wulstartige Erhebungen 81, 82 sowohl 
zur Sichtseite als auch zur RQckseite ausgerichtet ange- 
ordnet sind. Dieses spezielle Design der Montagekante 
80 erleichtert beispielsweise die FQhrung des Verklei- 
dungsteils bei der Passung und kann gleichzeitig in 15 
{Combination mit dieser Wirkung vorteilhaft als Einrast- 
sperre dienen. 

In Fig. 5 wird ein Verkleidungsteil gezeigt, bei dem 
nur im wesentiichen nicht kompressible Schichten am 
Aufbau der Schichten beteiligt sind. Die Hinterspritz- 20 
schicht 40 wird zusammen mit der Dichtschicht 30 b und 
der Dekorschicht 20 von der Umspritzungsschicht 50 in 
der gezeigten Weise umfaBt, wobei die Umspritzschicht 
50 auch noch beliebig mit Profilen zur Montage verse- 
hen sein kann. Wichtig ist, daB die Einspritzung der 25 
Umspritzmasse zur Erzeugung der Umspritzung 50 bei 
der gezeigten Variante von jeder Seite aus, also sowohl 
von der Dekor- als auch der Basisseite her, erfolgen 
kann. 

Bei der letzten in Fig. 6 dargesteilten Ausfflhrungs- 30 
form ist wieder eine Schaumschicht 30 a vorhanden. Es 
ist jedoch zu erkennen, daB bsp. in Abh&ngigkeit von 
den Eigenschaften des verwendeten Schaumes fur die 
Schicht 30a, insbesondere von dessen Harte, der Ober- 
gang 13 sehr klein ausfallt, so daB bei geeigneter Materi- 35 
alwahl auch ein quasi Iflckenloser und glatter Obergang 
60 erzielbar ist, der dem giatten und kontinuierlichen 
Obergang 70 auf der RQckseite des Teils 10 (vgL Fig. 1) 
entsprechen kann. 

Weitere Vorteile und Eigenschaften der Erfindung 40 
sind aus den nachfolgenden Patentansprtichen ersicht- 
Hch. 

Bezugszeichenliste 

45 

10 hinterspritztes Verkleidungsteil 

1 1 Randbereich des Verkleidungsteils 

12 an den Rand angrenzender Bereich 

13 Obergang 

20 Dekorschicht 50 
30a, b Zwischenschichten 

40 Basisschicht(Hinterspritzschicht) 

41 Rechteckstufe 

45 Kante des Hinterspritzteils (ohne Umspritzung) 

46 Oberseite Randflache 55 

47 Unterseite Randflache 
50 Umspritzungsschicht 

60 glatter Obergang zwischen Umspritzung und Deko- 
schicht 

70 glatter Obergang zwischen Basis und Umspritzung 60 

80 Montagekante 

81 wulstartige Erhebung (Sichtseite) 

82 wulstartige Erhebung (RQckseite) 

Patentanspruche 65 

1. Hinterspritztes Verkleidungsteil fur den Innen- 
ausbau insbesondere von Automobilen, aufweisend 



eine Basisschicht als Trftger aus einem ersten 
Kunststoffmaterial, eine zur Sichtseite hin auf der 
Basisschicht angeordnete Dekorschicht aus einem 
zweiten Kunststoff- oder Naturstoffmaterial und 
gegebenenfalls einer oder mehrerer zwischen Ba- 
sisschicht und Dekorschicht angeordneten Zwi- 
schenschichten) aus weiteren Kunststoffmateria- 
lien, wobei die Basisschicht und zumindest die un- 
mittelbar darQber angeordnete Schicht homogen 
miteinander verbunden sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rand (11) des Verkleidungsteils 

(10) mit einer Umspritzungsschicht (50) aus noch 
einem weiteren Kunststoffmaterial umfaBt ist 

Z Hinterspritztes Verkleidungsteil nach Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daB die Basisschicht 
(40) im Bereich des Randes (11) des Verkleidungs- 
teiles (10) eine geringere Starke aufweist als das 
tibrige Verkleidungsteil (10) und der dttnnere Rand- 
bereich (11) geringerer Starke von der Umsprit- 
zungsschicht (50) unter Ausbildung eines ebenen 
und giatten Obergangs (70) zwischen Basisschicht 
(40) und Umspritzungsschicht (50) umfaBt ist 

3. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daB der Randbereich 

(11) des Verkleidungsteils (10) von der Umsprit- 
zungsschicht (50) U-fdrmig unter Ausbildung einer 
Montagekante (80) mit einer wulstartigen Erhe- 
bung (81) aus Umspritzungsmaterial auf der Sicht- 
seite des Verkleidungsteils (10) umfaBt ist 

4. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach Anspruch 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Montagekante 
(80) eine wulstartige Erhebung (82) aus Umsprit- 
zungsmaterial auf der RQckseite des Verkleidungs- 
teils (10) aufweist 

5. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach Anspruch 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Montagekante 
(80) einen giatten AbschluB mit der RQckseite des 
Verkleidungsteils (10) ausbildet 

6. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach einem der 
vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Umspritzungsschicht (50) aus Kunst- 
stoffmaterial homogen mit der Basisschicht (40) des 
Verkleidungsteils (10) verbunden ist 

7. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach einem der 
vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeich- 
net, daB das erste Kunststoffmaterial der Basis- 
schicht (40) eine thermoplastische Formmasse, be- 
vorzugt auf Polypropylen- oder Polycarbonatbasis 
ist 

8. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach einem der 
vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Material der Dekorschicht (20) eine 
Kunststoffolie, bevorzugt eine PVC-Folie, oder ein 
Vlies auf Naturstoff- oder Kunststof fbasis ist 

9. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach einem der 
Ansprflche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
das weitere Kunststoffmaterial der Zwischen- 
schichten) (30a) ein geschaumter Kunststoff, be- 
vorzugt auf Polyurethanbasis, ist 

10. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach einem der 
vorhergehende Ansprflche, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Zwischenschicht (30b) eine Dicht- 
schicht, bevorzugt auf Polypropylen oder Polyethy- 
lenbasis, ist 

1 1. Hinterspritztes Verkleidungsteil nach einem der 
vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeich- 
net, daB das noch weitere Kunststoffmaterial der 
Umspritzungsschicht (50) ein thermoplastischer 
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Kunststoff ist 

12. Hinterspritztes VerkJeidungsteil nach einem der 
vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeich- 
net, daB Umspritzungsschicht (50) und Basisschicht 
(40) aus demselben thermoplastischen Kunststoff 5 
gefertigtsind. 

13. Verfahren zur Herstellung eines hinterspritzten 
Verkleidungsteils gemaB einem der vorhergehen- 
den AnsprQche, bei dem man 

a) ein hinterspritztes Verkleidungsteil mit Ba- 10 
sisschicht (40), Dekorschicht (20) und gegebe- 
nenfalls einer oder mehreren Zwischenschich- 
ten (30a, 3b) bereitstellt, 

b) den Rand (11) des Verkleidungsteils (10) auf 
die gewQnschte Form bringt, bevorzugt die 15 
Kanten schneidet, 

c) und den Rand (1 1) des Verkleidungsteils (10), 
bevorzugt im SpritzgieBverfahren, mit einer 
Umspritzungsschicht (50) aus einem Kunst- 
stoffmaterial, bevorzugt aus einem thermopla- 20 
stischen Kunststoff, umf aBt 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man das in den Bereichen seines Ran- 
des (11) geformte, bevorzugt geschnittene, Verklei- 
dungsteil (10) in ein Formwerkzeug flberfuhrt, wel- 25 
ches das Einspritzen von Kunststoffmaterial an den 
Randbereichen (11) des Verkleidungsteils (10) zur 
Ausbildung der die Rander (11) umfassenden Um- 
spritzungsschicht (50) gestattet 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB man bei Vorliegen mindestens einer 
komprimierbaren, bevorzugt geschaumten, Zwi- 
schenschicht (30a) die Umspritzungsmasse von der 
Seite der Dekorschicht (20) her einspritzt 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB man im Formwerkzeug Absperrvor- 
richtungen vorsieht, die ein Vordringen der Um- 
spritzungsmasse Qber die gewttnschte Breite des 
Randbereichs (11) hinaus ausschlieBen. 

— 40 
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